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Verfahren zum Herstellen efner auf das Ende eines Kraftfahrzeug-Auspuffrohres 
aufsetzbaren Blende iind eine nach dem Verfahren hergestellte Blende 



Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen einer auf das Ende eines 
Kraftfahrzeug-Auspuffrohres aufsetzbaren Blende aus tief ziehfahigem Edelstahl- 
Zuschnitt und eIne nach dem Verfahren hergestellte Blende. 

Derartige Blenden dienen als ZierstQck auf dem an der Riickseite eines Kraft- 
fahrzeuges vorstehenden Ende des Auspuffrohres. Aus diesem Grunde kommt 
es entscheidend auf das nichtrostende Ausgangsmaterial Edelstahl und auf das 
Aussehen der Oberflache der Blende an. 

Bekannte Blenden dieser Art werden in der Regel aus einem Edelstahl-Zuschnitt 
zu dem hulsenformigen Korper gebogen und an der StoS-Stelle auf dem Mantel- 
umfang zusammengeschweiBt. Dies bedingteinen erheblichen Arbeitsaufwand, 
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insbesondere bei der Hersteilung und Nacharbeit ftir die Schweii^naht. Die Folge 
davon ist, dass derartig hergestellte Blenden sehr teuer sind. 

Es ist Aufgabe der Erfindung, ein Verfahren der eingangs erwShnten Art zu 
schaffen, mit dem derartige Blenden ohne Schweifkirbeiten einstuckig herge- 
stellt warden kdnnen, ohne dass die fertig hergestellte Blende Beeintrachti- 

• gungen erfahrt, die die Blende als minderwertig oder gar als Ausschuss warden 
iasst. 

Diese Aufgabe wird nach der Erfindung durch die Kombination folgender un- 
mittelbar aufeinanderfolgender Verfahrensschritte geldst: 

aus Edelstahlblech wird eine Ronde (10) hergestellt, 

in mehreren Tiefziehvorgangen wird ein topfartiger Becher (10.1; 10.2; 
10.3; 10.4) mit gegenOber der Langsachse (25) geneigtem Boden (1 1 .4) 
mit stufig abnehmendem Durchmesser (D1, D2, D3, D4) und stufig zu- 
nehmender Mantellange (LI , L2, L3, L4) gezogen, 

in den Boden (11.4) wird ein zentrisches Loch (13) mit zum Mantel 
(12.4) hin ringformigem Rand (14) eingestanzt, 

der Mantel (12.4) wird senkrechtzur Langsachse (25) des Bechers (10.4) 
auf die geforderte Lange (Lo) abgeschnitten und in den Mantel (12.5) 
wird ein Kondensat (16) und/oder ein Befestigungsloch eingebracht. 



a) 
b) 




c) 



d) 
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e) der Rand (14) des Bodens (11.5) wird parallel zur Langsachse (25) 
eingebogen und anschlieRend zu einem kreisbogenformigen Abschluss 
(17) in den Becher (10.6) eingerollt und 

f) zum Schluss wird der Endabschnitt (18) auf der geschnittenen offenen 
Stirnseite (15) des Bechers (10.7) zur Verringerung des Durchmessers 
eingezogen. 




Entscheidend ist dabei in erster Linie, dass diese Verfahrensschritte unmittelbar, 
d.h. in kurzen Zeitabstanden, aufeinanderfolgend durchgefuhrt werden. Da die 
axiale Abmessung der Blende doch beachtiich fur das Tiefziehverfahren Ist, 
muss der Tiefziehvorgang in mehreren Tiefziehschritten mit stufig abnelimen- 
dem Durchmesser und stufig zunehmender Mantellange erfolgen. Dann schlie- 
Ben sich die Verfahrensscliritte zur Ausbildung der beiden offenen Stirnseiten 
der Blende an, wobei der eingerollte Rand und der eingezogene Endabschnitt 
des abgeschnittenen Mantels mit entsprechenden Verfahrensscliritten zur end- 
gQltigen Form der Blende fQhren. 

Nach einer Ausgestaltung ist bei den Verfahrensschritten darauf zu achten, dass 
der Obergang vom geneigten Boden zu dem Mantel der verschiedenen Tiefzieli- 
schritte stets abgerundet wird, damit gerade im Obergangsbereicli vom Boden 
zum Mantel des gezogenen Bechers keine Beschadigungen auftreten. 

FQr die Neigung des Bodens gegenflber der Langsachse des Bechers wird vor- 
gesehen, dass der Boden zu dem Mantel der verschiedenen Tiefziehschritte auf 
einem Durchmesser etwa mit 70*^ bzw. 110** zur Langsachse geneigt wird. 
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Damit die dem Kraftfahrzeug zugekehrte Stirnseite der Blende und eventuelle 
DurchbrQche und/oder LScher in dem Mantel des Bechers auf einfache Weise 
eingebracht werden konnen, sieht eine Ausgestaltung vor, dass das Ab- 
schneiden des Mantels auf die geforderte L§nge und das Einbringen des Kon- 
densat-Ablaufdurchbruches und/oder Befestigungsloches zusammen durchge- 
fuhrt werden. Diese Verfahrensschritte k6nnen gemeinsam vorgenommen wer- 
den, da sie in der gleichen Bearbeltungsrichtung erfolgen. 

1st vorgesehen, dass vor dem Einrollen des kreisbogenformigen Abschlusses 
die Bohrung im Boden nachgeschnitten wird, dann wird der eingerollte Ab- 
schiuss der abgeschragten Stirnseite des Bechers gleichmaliig. 

Eine nach dem Verfahren hergestellte Blende ist dadurch gekennzeichnet, dass 
sie einstuckig hQIsenfSrmig ausgebildet ist, wobei eine zur LSngsachse geneigte 
Stirnseite mit einem kreisbogenformig eingerollten Abscliluss versehen ist und 
wobei die andere senkrecht zur LSngsachse stehende Stirnseite im anschlie- 
Benden Endabschnitt einen Durchmesser aufwelst, der kleiner ist als der 
Durchmesser des iibrigen Mantels. Der eingerollte Abschluss bringt eine Ver- 
steifung und vermeidet scharfe Kanten, wahrend der eingezogene Endabschnitt 
die gezogene Blende stabillsiert und unerwunschte MaterialrQckstellungen 
aufgrund von im Material auftretenden Spannungen verhindert. 



Der Mantel der hOtsenformigen Blende ist mit einem Durchbruch und/oder Boh- 
rung versehen, die als Kondensat-Ablauf oder zur Vrbindung der Blende mit dem 
Auspuffrohr verwendet werden k5nnen. 
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Die Erfindung wird anhand eines in den Zeichnungen dargestellten Ausfuhrungs- 
beispiels naher erISutert. Es zeigen: 

Fig. 1 eine Ronde als Ausgangsbasis fur die Herstellung einer Edelstahl- 
Blende, 

Fig. 2 bis 5 

vier Tiefzielnvorgange fOr Becher als Vorprodukte mit stufig 
reduzierten Durclnmessern und stufig zunehnnenden MantellSngen, 

Fig. 6 und 7 

Besclineiden und Stanzen des Loches im boden des Bechers, 

Fig. 8 Ablangen des IS/lantels des Bechers und Einbringen eines Durcli- 
bruches und/oder einer Bohrung in den Mantel des Bechers, 

Rg. 9 Nachschneiden des Loches im Boden, 

Fig. 10 

Werkzeug zum vertlkalen Ausrichten des Randes im Boden, 
Fig. 11 

Werkzeug zum Einrollen des Randes, 
Fig. 12 

Einziiehen des Mantel-Endabschnittes, 




Fig. 13 

im Vertilcalsclinitt die fertiggestellte Blende, 
Fig. 14 

die Ansicht von der Stirnseite mit dem eingezogenen Endabschnitt 
in die hulsenformige Blende und 

Fig. 15 

in vergroBerter Teiiansicint den eingerollten Abschluss der abge- 
sciiragten Sitrnseite der fertiggestellten Blende. 



Die in Fig. 1 in Seitenansicht gezeigte Ronde 10 wird aus tiefziehfahigem 
Edelstahlblech mit einem Durchmesser D1 von z. B. 190 mm und einer Starke 
do yon z.B. 1 bis 1,2 mm hergestellt, vorzugsweise geschnitten. 

In einem ersten Tiefziehvorgang wird aus der Ronde 10 ein Becher 10.1 mit 
geneigtem Boden 1 1 .1 gezogen, der im Durchmesser auf D1 = 1 17,7 mm und 
in der Mantellange LI des Mantels 12.1 gebracht wird. Dabei ist die Neigung 
des bodens 1 1 .1 zur LSngsachse 25 des Bechers 10.1 auf einem Durchmesser 
70° bzw. 110°, wie Fig. 2 zeigt. 

Im anschlieSenden zweiten Tiefziehvorgang wird der Becher 10.2 mit einem 
kleineren Durchmesser D2 = 96, 95 mm, jedoch groBerer Lange L2 des Man- 
tels 12.2 gezogen, so dass der Becher 10.1 nach Fig. 1 zum Becher 10.2 ge- 
worden ist, wie Fig. 3 zeigt. 
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Es folgt ein weiterer, dritter Tiefziehvorgang, in dem der Becher 10.2 nach Fig. 
3 zu einem Becher 10.3 nach Fig. 4 mit einem Durchmesser D3 = 79,5 mm 
und einer Lange L3 des Mantels 12.3 verandert wird. 

Der Tiefziehprozess wird in einem vierten Verfahrensschritt beendet, in dem 
schlieftlicin ein Becher 10.4 mit dem Enddurchmesser D4 = 66,7 mm und einer 
Lange L4 des Mantels 12.4 nach Fig. 5 entsteht. Die Langen LI bis L4 ergeben 
sich automatisch, da die Ausgangsronde 10 definiert ist. 

Wie die Fig. 6 und 7 zeigen, wird mit einem Schneidstempel 20 der Schieber 
beschnitten und mit dem Stanzstempel 30 in den Boden 1 1.5 ein zentrisches 
Loch 13 eingestanzt, so dass um das Loch 13 ein ringformiger Rand 14 stehen 
bleibt. 




Die Fig. 8 zeigt ein Schneidwerlczeug 40 und ein Stanzwerkzeug 50, mit denen 
der Mantel 12.5 des Bechers 10.5 nach Fig. 7 in der Lange Lo auf das gefor- 
derte Mali gekurzt wird, wobei die erhaitene Stirnseite 15 senkrecht zu der 
Langsachse 25 des Bechers 10.6 gerichtet ist. in den Mantel 12.5 wird ein 
Durchbruch 1 6 und/oder eine Bohrung eingestanzt, wobei das Abschneiden des 
Mantels 12.6 und das Stanzen des Durchmessers 16 und/oder der Bohrung 
gleichzeitig erfolgen kann, da beide Arbeitsrichtungen der Vorgange gleich 
verlaufen. 



Wie Fig. 9 zeigt, kann die Bohrung 13.1 nachgeschnitten werden, um den Rand 
14.1 gleichformig um den Mantel 12.5 des Bechers 10.6 zu positionieren. 
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Mit den beiden Werkzeugen 50 und 55 wird zunachst ein dem Loch 13.1 be- 
nachbarter Bereich des Randes 14.1 parallel zur Langsachse 25 des Bechers 
10.6 eingebogen und dann anschlielSend mit Werkzeugen 60 und 65 kreisbo- 
genformig geformt. Dabel sind die Werkzeuge 60 und 65 in den zugekehrten 
Eckbereichen halbkreisfSrmig aufeinander angepasst, wie die Fig. 10 und 11 
zeigen. 

• Wie Fig. 12 zeigt, wird die fertige Stirnseite 11.5 des Bechers mit dem 
Werkzeug 65 gehalten und ein Werkzeug 70 zieht den Endabschnitt 1 8 im Be- 
reich der abgeschnittenen Stirnseite 15 so ein, dass der Durchmesser der 
Blende 10.7 in diesem Bereich verkleinert ist. Dabei stutzt sich die Blende 10.7 
in der Aufnahme 19 des Werkzeuges 70 ab. Der eingerollte Abschluss 17 im 
Bereich der Stirnseite 11.6 vermeidet nicht nur scharfe Kanten, sondern dient in 
Verbindung mit dem eingezogenen Endabschnitt 1 8 des Mantels 1 2.5 der Stabi- 
lisierung der verf ormten Blende 10.7, so dass die durch Spannungen im Material 
entstehenden Spannungen zu keiner unkontrollierbaren MaterialrQckstellung mit 
Beeintrachtigung der Oberflache der Blende 10.7 fQhren. 

• Auf diese Weise kann aus einer Edelstahi-Ronde 10 der Fig. 1 aus tiefzieh- 
fahigem Material eine einstuckige Blende 10.7 in kostengiinstiger Weise ohne 
Verschlechterung der glanzenden Oberflache hergestellt werden, wie sie in den 
Fig. 13 bis 15 gezeigt ist. 

Dabei zeigt die Fig. 13 einen Vertikalschnitt durch die fertige Blende 10.7 mit 
dem eingerollten Abfluss 1 7 an der geneigten Stirnseite 1 1 .6 mit dem Loch 
1 3.2 und dem eingezogenen Endabschnitt 1 8 an der abgeschnittenen Stirnseite 
15. Der Schnitt lasst auch die Wandstarke der Blende 10.7 erkennen, die mit 




einem etwa 1 bis 1 ,2 mm starken Material erhalten wird und zwangsweise auch 
unterschiediich staric sein kann, was durch die versch.edenen Bearbeitungsvor- 
gange bedingt ist. 

Fig. 14 zeigt die Ansicht in den von der Blende 10.7 gebildeten Hohlraum von 
der Stirnseite 1 5 aus gesehen, der als Aufnahme des Endes eines Kraftfahrzeug- 
Auspuffrohres dient. 

\ SchlieBlich ist in Fig. 1 5 ein Teil des eingerollten kreisformigen Abschlusses 1 7 
in vergrSBertem MalSstab dargestellt. 
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Anspruche 





1 . Verfahren zum Herstellen einer auf das Ende eines Kraftfahrzeug-Aus- 
puffrohres aufsetzbaren Blende aus tiefziehf§higem Edelstahl-Zuschnitt, 
gekennzelchnet durch die Kombination der unmittelbar aufeinanderfol- 
genden Verfahrensschritte: 

a) aus Edelstahlblech wird eine Ronde (10) hergestellt, 

b) in mehreren Tiefziehvorgangen wird ein topfartiger Becher (10.1; 
10.2; 10.3; 10.4) mit gegenOberder Langsachse (25) geneigtem 
Boden (1 1.4) mit stufig abnehmendem Durchmesser (D1, D2, D3, 
D4) und stufig zunehmender ly/lantellange (LI, L2, L3, L4) ge- 
zogen, 

c) in den Boden (1 1 .4) wird ein zentrisches Locli (13) mit zum Mantel 
(12.4) bin ringformigem Rand (14) eingestanzt, 

d) der Mantel (1 2.4) wird senlcrecht zur Langsachse (25) des Bechers 
(10.4) auf die geforderte Linge (Lo) abgeschnitten und in den 
Mantel (12.5) wird ein Kondensat (1 6) und/oder ein Befestigungs- 
loch eingebracht. 
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e) der Rand (14) des Bodens (1 1 .5) wird parallel zur Langsachse (25) 
eingebogen und anschlielSend zu einem kreisbogenformigen Ab- 
schluss (17) in den Becher (10.6) eingerollt und 

f) zum Schluss wird der Endabschnitt (18) auf der geschnittenen 
offenen Stirnseite (15) des Bechers (10.7) zur Verringerung des 
Durchmessers eingezogen. 

2. Verfahren nach Anspruch 1 , 
dadurch gekennzeichnet, 

dass der Obergang vom geneigten Boden (1 1 .1 bis 1 1 .6) zu dem Mantel 
(1 2.1 bis 1 2.5) der verschiedenen Tiefziehschritte stets abgerundet wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass der Boden (11.1 bis 11.6) zu dem Mantel (12.1 bis 12.5) der ver- 
schiedenen Tiefziehschritte auf einem Durchmesser etwa mit 70° bzw. 
1 10° zur Langsachse (25) geneigt wird. 

4. Verfahren nach einem der AnsprQche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass das Abschneiden des Mantels (12.4) auf die geforderte Lange (Lo) 
und das Einbringen des Kondensat-Ablaufdurchbruches (16) und/oder 
Befestigungsloches zusammen durchgefOhrt werden. 

5. Verfahren nach einem der AnsprQche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet. 
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dass vor dem Einroilen des kreisbogenformigen Abschiusses (15) die 
Bohrung (13) im Boden (11.5) nachgeschnitten wird (13.1). 

6. Blende, hergestellt nach dem Verfahren der Anspruche 1 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass sie einstuckig hulsenfdrmig ausgebildet ist, wobei eine zur Langs- 
achse (25) geneigte Stirnseite (11.6) mit einem kreisbogenformig ein- 
gerollten Abschluss (17) versehen ist und wobei die andere senkrecht zur 
Langsachse (25) stehende Stirnseite (15) im anschlie&enden Endab- 
schnitt (18) einen Durchmesser aufweist, der kleiner ist als der 
Durchmesser (D4) des Qbrigen Mantels (12.4). 

7- Blende nach Anspruch 6, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass der Mantel (12.4) mit einem Durchbruch (16) und/oder Bohrung 
versehen ist. 
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Zusammenfassung 



Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen einer auf das Ende eines 

• Kraftfahrzeuges aufsetzbaren Blende aus tiefziehfahigem Edelstahl-Zuschnitt. 
Durch eine Vielzahl von unmittelbar aufeinanderfolgenden Verfahrensschritten 
lasst sich eine einstuclcige Blende ohne Verschlechterung und Nacharbeitung 
der Oberflache kostengOnstig herstellen. 
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